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一种支架组件铆合工装

(57)摘要

本实用新型涉及机械领域，具体涉及一种支

架组件铆合工装，它包括上压模、下压模、弹簧导

柱、导向孔、复合轴承支架组件，上压模两侧设计

有弹簧导柱，下压模两侧设计了导向孔，弹簧导

柱与导向孔位于同一竖直方向，弹簧导柱与导向

孔相契合，上下两个压模分别设计了V型槽，且上

压模和下压模的V型槽位置相互对称，在下压模

的V型槽内左侧靠近中间位置设计有定位销，上

压模的V型槽内左侧设计有推入销，定位销与推

入销在同一竖直方向，定位销与推入销都分别垂

直于上、下的压模件，复合轴承支架组件水平居

中的放置在下压模的V型槽中，优点：构思新颖，

设计灵活，通过设计一种支架组件铆合的装置将

以往的人工手动铆合变成了机械加工，实现了机

械加工，提高工作效率。
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1.一种支架组件铆合工装，其特征在于，它包括上压模、下压模、弹簧导柱、导向孔、复

合轴承支架组件，上压模两侧设计有弹簧导柱，下压模两侧设计了导向孔，弹簧导柱与导向

孔位于同一竖直方向，弹簧导柱与导向孔相契合，上、下两个压模分别设计了V型槽，且上压

模和下压模的V型槽位置相互对称，在下压模的V型槽内左侧靠近中间位置设计有定位销，

上压模的V型槽内左侧设计有推入销，定位销与推入销的位置处于同一竖直方向，定位销与

推入销都分别垂直于上、下的压模，复合轴承支架组件水平居中的放置在下压模的V型槽

中。

2.根据权利要求1所述的一种支架组件铆合工装，其特征在于，上、下压模都是整体一

次铸造成型。

3.根据权利要求1所述的一种支架组件铆合工装，其特征在于，定位销短于推入销，定

位销对准复合轴承支架组件的轴孔，定位销高度不超过V型槽的水平槽口位置，且当复合轴

承支架组件放置在V型槽中时，定位销正好与复合轴承支架组件的底部相接触。

4.根据权利要求1所述的一种支架组件铆合工装，其特征在于，上压模下侧设计有若干

个V型槽，下压模上侧对应上压模上的V型槽也一一设计有对称的V型槽，每一组对称上压模

上的V型槽和下压模上的V型槽形成一个工位，一共五组工位。
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一种支架组件铆合工装

技术领域

[0001] 本实用新型涉及机械领域，具体涉及一种支架组件铆合工装。

背景技术

[0002] 以往支架组件的安装过去一直是手工进行，工作人员需要自己手动将复合轴承支

架组件的轴芯安装到轴承中去，这样比较浪费时间，同时也比较浪费体力。

发明内容

[0003] 为了解决上述问题，本实用新型提出了一种支架组件铆合工装，构思新颖，设计灵

活，将支架组件的铆合由手工变成机械加工，提高了生产效率。

[0004] 本实用新型的技术方案：

[0005] 一种支架组件铆合工装，它包括上压模、下压模、弹簧导柱、导向孔、复合轴承支架

组件，上压模两侧设计有弹簧导柱，下压模两侧设计了导向孔，弹簧导柱与导向孔位于同一

竖直方向，弹簧导柱与导向孔相契合，上、下两个压模分别设计了V型槽，且上压模和下压模

的V型槽位置相互对称，在下压模的V型槽内左侧靠近中间位置设计有定位销，上压模的V型

槽内左侧设计有推入销，定位销与推入销的位置处于同一竖直方向，定位销与推入销都分

别垂直于上、下的压模，复合轴承支架组件水平居中的放置在下压模的V型槽中。

[0006] 所述的上、下压模都是整体一次铸造成型。

[0007] 所述的定位销短于推入销，定位销对准复合轴承支架组件的轴孔，定位销高度不

超过V型槽的水平槽口位置，且当复合轴承支架组件放置在V型槽中时，定位销正好与复合

轴承支架组件的底部相接触。

[0008] 所述的上压模下侧设计有若干个V型槽，下压模上侧对应上压模上的V型槽也一一

设计有对称的V型槽，每一组对称上压模上的V型槽和下压模上的V型槽形成一个工位，一共

五组工位。

[0009] 本实用新型的优点是：构思新颖，设计灵活，通过设计了一种支架组件铆合的装置

将以往的人工手动铆合变成了机械加工，设计了上下两个压模，并分别在上、下压模上设计

了V型槽，将复合轴承支架组件放置在V型槽中，通过机械推动上下压模，用推入销将复合轴

承支架组件的轴芯往下推动安装好，实现了机械加工，省去了人力节省时间。一次可以安装

5个工件，提高效率。

附图说明

[0010] 图1是支架组件铆合合模示意图。

具体实施方案

[0011] 参照图1，一种支架组件铆合工装，它包括上压模1、下压模2、弹簧导柱3、导向孔4、

复合轴承支架组件6，上压模1两侧设计有弹簧导柱3，下压模2两侧设计了导向孔4，弹簧导
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柱3与导向孔4位于同一竖直方向，弹簧导柱3与导向孔4相契合，上、下两个压模分别设计了

V型槽5，且上压模1和下压模2的V型槽5位置相互对称，在下压模2的V型槽5内左侧设计有定

位销8，上压模1的V型槽5内左侧设计有推入销7，定位销8与推入销7的位置处于同一竖直方

向，定位销8与推入销7都分别垂直于上、下的压模，复合轴承支架组件6水平居中的放置在

下压模的V型槽5中。

[0012] 图1中所述的上、下压模都是整体一次铸造成型，定位销8短于推入销7，定位销对8

准复合轴承支架组件6的轴孔，定位销8高度不超过V型槽5的水平槽口位置，且当复合轴承

支架组件6放置在V型槽5中时，定位销8正好与复合轴承支架组件6的底部相接触。

[0013] 图1中上压模1下侧设计有若干个V型槽，下压模2上侧对应上压模1上的V型槽5也

一一设计有对称的V型槽5，每一组对称上压模1上的V型槽5和下压模2上的V型槽5形成一个

工位，一共五组工位。

[0014] 本实用新型使用时，先将5个复合轴承支架组件的支撑组件分别水平居中的放置

在5个V型槽中，复合轴承支架组件的两侧分别支撑在V型槽的两侧，上压模V型槽中的推入

销顶着复合轴承支架组件的轴芯，而下压模V型槽中的定位销正对复合轴承支架组件的轴

承孔位置，且定位销不插入复合轴承支架组件的轴孔中，正好与轴孔水平位置相抵，确定复

合轴承支架组件的轴芯与上压模V型槽中的推入销处于同一竖直方向，通过压床将上下块

压模压合，在压合过程中，上压模两侧的弹簧导柱会插入到下压模两侧的导向孔中，当推入

销推动轴芯到达轴孔底端，正好与定位销相接触时，压床停止压合合模，完成轴承轴芯的安

装，压床复位上升，上压模在弹簧导柱的弹簧力作用下顶起，移开上压膜，把完成的工件取

走，重新放置一批待安装轴芯的复合轴承支架组件，如此反复工作，提高效率。
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图1

说　明　书　附　图 1/1 页

5

CN 206952888 U

5


	扉页
	权利要求书
	说明书
	附图

